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Prufungsantrag gem. ! 44 PatG istgestellt 

@ Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluStells 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes HaftverschlufSteils mit einem band- oder folienartigen 
Tragerteil (20), das auf mindestens einer seiner bsiden 
Seiten mit einer Vielzahl von Verhakungsteilen versehen 
wird, die jewefis ein Kopfteil (32) aufweisen, das mit dem 
Tragerteil (20) uber ein Stengeltell (30) verbunden ist. Da- 
durch, dalifUr den Erhalt unterschledlfcher Kopfgeome- 
trien unc(/oder unterschfedlicher Kopfformen die Enden 
der Stengeltefle <30} und/oder die bereits vorgeformten 
Kopftelle (32) efnem Formgebungsverfahren mittels Ul- 
traschall unterzogen warden, 1st es fn materialschonen- 
der Welae mdgllch, unter Vermeidung der sonst ubiichen 
Kalanderwalzverfahren Verhakungatelle herzuatellen niit 
verSnderbaren Kopfformen oder Kopfgeometrian. 
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Beschreibung ren PlastifizieningsvoigMngen kommt, init der Folge, daS 

sich nicht die gewdnschten Kopffonnea etreichen lessen, 

[0001] Die Brfindung betrifit dn \^ahren zur Herstel- sondem diese unbestimmte Konmrenvedflufe, insbesondere 

lung eines HaftveischluBtdls oiit dnem band- oder f olienar- entlang ihier RSnder, dmiehmeiL 

tigeo "Mgertdi, das auf mindestens einer seiner bdden Sei- s [0005] Ausgehend von diesem S tand der Ibchnik liegt der 

ten mit eiaer Melzahl voa Verhakungsteilen versehen wird, Erfiodung die Aufgabe zugiunde, die bekannten A^dahren 

die jeweils ein Kopfteil aufWeisen, das mit dem 'Mgeiteil dahingebend welter zu verbessem, dafi es in materialscho- 

liber ein Stengeltcil vcrbundcn isL nender Weise moglich ist, untcr Vcrmeidung der sonst tlbli- 

[0002] Durch die D£ 198 28 856 CI ist ein Verfabren zur chen Kalanderwalzverfahren \^akungsteile heizustellen 

Herstellung eines Hakenverschlufiteils bekaiint mit einer 10 mit veranderbaien Kopffarmen oder Kopfgeometrien. Eine 

Vielzahl von einsttlckig mit einem 'MgerteQ ausgebildeten dahingehende Aufgabe Ldst ein Verfabren mit den Mcrkma- 

Vi^bakungsteileOp bei dem ein thermoplasdscher Kunststoff lea des Anspruches 1. 

dem Spalt zwischen einem Druckwerkzeug und dnem [0006] Daduxch, dafi gemMB dem kennzeicbneDden Tbil 

Fonnweikzeugzugefiibrt wird, bei dem als\^omieilemeaDt des Patentanspniches 1 fUr den Eifaalt unterschiedlicher 

am Fonnwerioeug dn duichgeheade HohlFaume aufwei- is Kopfgeometrien und/oder unterschiedlicber Kopfformen 

seodes Sieb verweodet wird und bei dem die Veihakungs- die Stengelenden und/oder die bereits voigeformten Kopf- 

teile dadurch gebildet wezden, daB der thennoplastische tdle einem Formgebungsverfahtea mittels Ultraschall un- 

ICiinststoff in den HohlrtumeD des Siebes zumindest teil- terzogen werden, Ikfit sich auf besonden materialscbcxiende 

wcisc cAartct Das Formwcrkzeug ist dabci derart modifi- Art und Weise fUr das Kunststofl5natcrial cin Formgcbungs- 

zicrt, dafi an der vom Druckwerkzeug abgckehrtcn Sdte des 20 voigang errcicherL Das Dehandeln des VerschluBmatcrials 

Siebes ein mit dessen HoUraumen zusammCTwirkendes mittels Ultraschallwellen erlaubt dariiber hinaus einen ge- 

zweites Vorfbrmelement vorhanden ist, durch das das nau deQnierten Enezgieeintrag in das Verscblufimaterial, 

Kunststoffmaterial im Bereich der ^fieren Enden der Sten- wobei schMiche Wdrmespitzen vermieden sind. Des wdte- 

gdteile geformi winL ren erlaubt das Formgebungsverfahren mittels Ultrasdiall 

[0003] Die dahingehendenSufieren Enden der Stengeltdle 2S dneFornigebungfUr die Kopfkdle in einem sehrweitgezo- 

bildoi dann beieits eine Art Kopfkdl aus, wobd die Render genen Gestaltungsbeidch und es ist tibezrascbend, welche 

Oder der umlaufende Rand der jeweiligeoKopfteilehochge- "^elzahl von verschiedensten Kopfformen sich reaiisieren 

Btellt sein kOnnen, was sich insbesondere beim Entfor- lassen^wasmitdenablichenKalanderverfahienbishernicbt 

mungsvoigang ergibt, bd dem das TVag^teil mit den voige- moglich war. Femer lassen sich die Kopfformen von ihren 

fbmiten StengelteUen aus den Formhohlraumen des Form- 30 Geometrien her genau voigeben, da sich das Formgebungs- 

weikzeuges herausgczogen wird. Kommt es zu derart hoch- wcrkzcug, nrit dem die Ultraschallwellen in das zu for- 

gcsldlten Randcm am Endc dor Stcngclteile, kann sich ein mende Vcrschlufimatcrial cingebracht werdcn, hochgenau 

sog. Kalandervorgang anschUefien , bei dem eine Kalander- fertigen ISBt im Gegeos atz zu den im Durchmes ser sehr groB 

waize auf die hcchgestellten Enden der StengelteOe ein- dimensionierten Kalanderwalzen, die insbesondere, wenn 

wirkt, diese herunterdrtlckt und dabd flache Verhakungs- M sie beheizt sind, variierende Duichmesserbereiche aufwei- 

kopfe bildet, dexen R&nder nach unten hin vorstehen. Die sen und ein unterschiedlichefi Gleichlaufverhalten an den 

derart hetgestellten VerhakungsteUe sind dann im eingriffs- 1kg legen, 

fahigen Zustand und kdnoen mit dem Haken- oder Schlau- [0007] Bei dner bevoizugten Ausfiihrungsform des erfm- 

fcnmatetiaL eines anderen korrespondierenden ^rschluB- dungsgemgOen Verfiahtens wird das Fonngebungsverfahren 

teils unter Bildung eines Haftvorschlusses I^bar miteinan- 40 mittels Ultraschall vetgleichbar einem Ultraschall-SchweiB- 

der in Eingriff gebracht weiden. Die derail Uber das Kalan- verfabren durchgefiihrt, wobd die Sonotrode und/oder das 

dorverfahren hergestellten Vbrhakungskop^ile kQnnen in Gegenhalteteil zur Sonotrode mit einzelnen Pbrmgebungs- 

eincr Vielzahl von geomctiischcn Abmessungcn und mit elcmentcn vcrsehcn weidcn, mit dcnen die vorgcbbaren 

verschiedensten AuRcnkonturen hcrgestellt weidcn, wie Kopfformen crzeugt werden. Die dahingehenden Fcrm- 

rund, oval, vieleckig, hakenartig und/oder unter Bildung ©i- 45 werkzeuge in Form der Sonotrode und in Form des Gegen- 

ner Vielzahl von Verhakungselementen auBenumfangssdtig haltetdls (Ambofl), lassen sich kostengflnstig herstellen und 

mit Einschnitten entlang ihies Randes verseben sein. beoreiben im Gegensatz zu der technisch aufwendigen K&- 

[0004] Durch die PCT/WO 00/41479 ist des weiteren be- landerforragebungslosung. 

kaimt, die angesprocbene Kalanderwaize auf ihier Oberseite [0008] Bei einer weiteren bevorzugten AusEkbrungsfoim 
mit dner Alt Sandpapierstrukturzuver5ehea,um derart eine 50 des eifindungsgemMBen. X^ahrens wecden die Fonnge- 
Aufrauhung des Kopfteilmaterials an seinem &eien &de zu bungselonente in voigebbarm Rdhen zueinander angeord- 
etrdchen. Hieidurch soil eine crhShte SchSlfestigkeit fOr net, wobci die Stengeltdle in Reihen vergleichbarer Anord- 
den bekannten ^N^rschluB erreicht werdeo, wobei vor dem nung in stimseitige Anlage oder in kop^itigen Eingriff mit 
eigentlichen Kalandervorgang die froien Enden der Stengel- diesen Fom^ebungselementen gebracht werden. Abrzugs- 
teile bis zu ihrer Erweichungstemperatur erhitzt werden, 5S wdse bewegen sich dabei die Sonotrode und/oder das Ge- 
wohingegen das sonstige VerschUii3raaterial einschlicBlich genhalteteil fUr den jeweiUgen Formgebungsvoigang auf 
dem Mgerteil durch eine KOhleinrichmng eine Tbmperatur und ab, wobei in einer Querrichtung hierzu das 'Mgerteil 
erh^t, die deutlich unter dieser Erweichungstemperatur zwischen einer aus Sonotrode und Gegenhalteteil gebildeten 
liegt Insbesondere bei sog. Mikro-Haflverscblussen, also Formgebungszone hindurchbewegt wird, sobald die Form- 
bd HaitverschlUssen, bei denen die Stengd- und Kopfteile 60 gebungselemente auBer Eingriff mit den zu foonenden 
geometxisch ausgesprochen kkin dimensionicrt sind, ist die- Xopfteilen gebracht werden. Mithin ISfit sich in Rdhen und 
ses bekannte Verfabren zum Eihdhen der SchSlfestigkdt damit kootinuieriicfa der Fbrmgebungsvorgang vomefamen 
wenig gedgnet, da die Kalanderwaize mit ihrer aufgerauh- und em ungewoUter Schlupf zwischen "Mgerteil und Form- 
ten Oberflache die Mikropilze als Verhakungstdle scfaMdigt gebungswerkzeug ist vermieden. 
und teilweiseunbrauchbar werden Ml Dies wild nochwei- fiS [0009] Bei dner bcsonders bevorzugten Ausftihrungsform 
ter dadurch begiinstigt, daB durch das Beibehalten der des erfindungsgemSBen Verfahrens werden die Formge- 
weichungstemperatur bdm Kunststoffmaterial an den &den bungselemente mit Einschnitten und/oder Piofilausnehmun- 
Endeo der jeweiligen Stengeltdle es zu sdiwer bcheirschba- gen und/oder AusprSgungen versehen. Damit ist es mOglich, 
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die Kcpfoberseite mit dner Stniktuiierung 2U vmehen, bei- 8 mm starken Gummigrund sand emsetzbaL VoizQgsweise 

spielsweise mit dner sandpapierartigen Aufraubuqg ver- ist die innere Folie 24 lleidbeL ausgebildet, urn sich von io- 

gleichbar den Struktur-Kalandcsrwaizeii each der nen her in die Fonngebungswalze 14 integrieien zu lassen. 

PCT/WO 00/41479. Sofem die Ptofilausnehmungea im Dabei kann dch die Folie 24 audi unter Eigenspannung an 

Pormgebungsweikzeug sehr feinstruktuilert weiden, l^t 5 die Fonngebungswalze 14 anlegen uod ein ^sddeben 

sich auf der Oberseite des derart behandelten Kopfieils eine cxl. dgl ist nicht zwingeod Dotweadig. 

Mikio-Struktur mit FeinstejiiebuogeD ausbilden mit der [0017] Aufgrund der angesprochenen Konfiguratioa wird 

Folge> daB derart cine selbstabrcioigendc Oberfl^he gebil- der im Spalt zwischen Druckwalze 12 und Fonngebmigs- 

det wild, an der Vbrschoiutzungen oicht anhaften kdnnen. walze 14 in die fiber die Vorspriinge 26 verschlossenen 

Ist das jeweilige Foimgebungselement mit einer Auspr^- 10 HohMume 28 dngedrlkkte Kunststoff derart geformt, dafi 

gung, bcispiclswcise in der Art von Schneidmcsseni, ausge- am TrSgerteil 20 vorspringcndc Stengclteilc 30 entstchen, 

bildet, wild die Kopfoberflache partiell eingeschnitten uod an derm freiem Ende ein Kopfteil 32 angeoidnet i5t» das je- 

die jeweiligen Rander der Kopfteiie reichen dann in ^ch- wdls eine klrane Verliefung 34 aiifweist in der Ait eines 

tung des Stengelfufies tiefer hinab als bd den bekannten L5- 'I&hters. Die dahingehende Vertiefung 34 eigibt sicb aus 

sungen. Letzteres, also das TSefedegen des Randes, wida is da eingeschlossenen Luft zwischen dem zu formenden 

sich dann aber wiederum besonders vorteilhaft auf eine £r- Kunststofimaterial und den Formgebungswanden der Farm- 

htihuQg der Schalfbstigkeits werte fUr den gesamten Haftver- gebungswalze 14. Nach tdlweisem oder vollstaodigem Er- 

scbluB aus. haiten des KuDststof&naterials erfolgt das Auszi^ien der 

[0010] Weitcrc vortcilhaftc Ausfiihrungsfomien sind Ge- Stengelteile 30 Qbcr cine Auszichwaize 36 von der Formgc- 

gcnstand der sonstigen UnteransprOche. 20 bungswalze 14. 

[OOU] Im folgenden wild das erfindungsgemafie ^rfah- [0018] Das derart eifaaltene Bandmaterial wird dann ei- 

rraanhanddDrZdchnrnignShererlSuftert nem weiteren Formgebungsveifiahren nach der Erfindung 

[0012] Es zdgen: unterzogen. Die Fig. 1 gibt dabei nur beispielhaft ein Foam- 

[0013] Fig. 1 dne stark schematiscb vereinfacht und leils gebungsverfahren fUr die Stengel- und Xopftdle wiedeL Es 

geschnitten gezdchnete Seitenansicht einer A^xnichtung zur 2S Icann aber dem Grunde nach jedes Haftv^chlufimaterial 

DuichfOhning eines VoEformgebupgaveEfohiens; dem wdteren Ultraschall-Formgebungsveifahren gemMfi 

[0014] Fig. 2 eine ebenso stait schematiscb vereinfacht der Darstellung nach der Fig. 2 unteizpgen werden. Das 

und teils geschnitten gezeichnete Seitenansicht eines dem nach der Fig. 1 eifaaltene Ausgangsmaterial filr ein Haftver- 

VerMiTBD nach der Fig. 1 nachgesclialteten Formgebungs- schluQteil wird numnehr dem weiteren FormgebuDgsverf all- 

veifahrens mittels Ultraschall. 30 ren nach der Fig, 2 unterzogen. Das dahingehende erfin- 

[0015] Die Fig. Izcigt in schcmatischcr Darstellung Tbilc dungsgemaBc Formgcbungsvcrfahren arbeitet mit Ultra- 

einer Vorrichtung zum Durchfuhrcn einer Varformstufe fur schall bzw. rait Ultraschallwellen ffir den Erhalt unter- 

das spatBie eigendiche erfindungsgemafie Formgebungsver- schiedlicher Kopfgeometrien und/oder unteischiedlicher 

fahren. Die \fortichtung nach der Fig. 1 weist einen Extru- Kopfformen. Das Formgebungsverfahren mittels Ultra- 

derkopf 10 als Zuftlhrdnnchtung ftir in breiigem, plasti- 35 schall wird dabei vergleichbar dnem UltrascbaU-Schweift- 

schemp pastdsem oder flOssigem Zustand beiindiiches tber- verfabren durchgefilhrt und als eigentliches Formgebungs- 

moplastisches Kuoststoffmateiiai auf, das als ein B and oder werkzeug kommt eine Sonolrode 38 zum Binsatz, die mit d- 

Polie, dessen Brdte deijenigen des lierzustelleoden Haflver- nem Gegenhalteteil 40 (AmboG) zusammenwiikt ^3fzugs- 

schlu£teils entspricbt, dem Spalt zwischen einem Druck- wdse nimmt dabd das Gegenhalteteil 40 eine stationSre 

wericzeug und einem Foimweikzeug zugefUhrt wild. Als 40 Lagedn,Qber.dasdasbandardge'D:ggerteil20inBlickrich- 

Diuckwerkzeug ist dne Druckwabs 12 voigesehen. Bd tung auf die Fig. 2 gesehenvooiechts nach links kondnuier- 

dcm Foimwerkzeug handelt es sich um eine als Ganzes tnit lich hinwegbewegt wird, wohingegen mit einem entspie- 

14 bezcichnete Fonngebungswalze. Beide Walzcn sind in chcndcn Takt die Sonotrode 38 m Doppelpfcibichning 42 

den in Ffe 1 mil Bogcnpfeilen 16, 18 angegebenen Dieh- auf und ab bewegt wird. Des weiteren weist die Sononrode 

richtungen angetrieben, so daf3 zwischen ihnen ein Ffirder- 45 38 in Blickrichtung auf die Fig. 2 gesehen auf ihrer Unter- 

spalt gebildet wild, durch den das KunststofHTand in TWs- seite einzelne Formgebungselementa 44 auf, mit draien die 

portrichtung gefttjxiert wird, wahrend gleichzeitig im Spalt vorgcbbaren Kopffbrmen erzeugt werden k5nnen. 

das Kunststoffband zum Tragerteil 20 des HaftverschluS- [0019] Die Sonotrode 38 ist als Formgebungsldste (nicht 

teils gefoimt wird und der Trager 20 an der an der Formige^ daigestellt} ausgebildet und in einer Ebeoe senkrecht zu der 

bungswalze 14 anliegenden Seite durch dae "^^irfoxmele^ 50 Blattebene nach der Fig. 2 sind in dner Reihe hinteieinan- 

mente der Fonngebungswalze 20 die zur Bildung von Ver- dor deckungsgleich mchrere Fomigebungselemente 44 ent- 

hakungsteilen erforderlicheFocmgebung erhalt lang der Sonotrode 38 angeordnet Ebenso werden die Sten- 

[0016] Zu diesem Zweck weist die Formgebungswalze 14 gelteile 30 in mindestens einer Rdhe veigleichbaier Anord- 

am Umf ang zwei Vforfoimdemente auf, nMmlich in Form ei- rwng in stimseidge Ankge oder in kopfseitigen Eingriff mit 

nes auBeien Siebes 22 und in Form dner am auBerea Sieb 22 ss diesen Formgebungselementen 44 gebracht, sobald sie un- 

an dessen Innenseite anliegende Folie 24 mit ftuBeien Elbe- tertialb derselben auf dem Gegenhalteteil 40 zu liegen kom- 

bungen in Form von M>rsprtJngen 26. Diese VorsprUnge 26 men. 

fluchten mit den Hohlr^umen 28 des SUifieren Siebes 22. Das [0020] Entgegen der Anordnung nach der Fig, 2 kann bd 

aulBere Sieb 22 besteht vorzugsweise aus einem dickeien einer nicht naherdaigestelltenAusfiihiungsfoim das Gegen- 

Material, beispielswcise von einer St^ke von mehreren €0 haltetdl an die SteUe der Sonotrode 38 tretra und mit ent- 

Zebntei Millimetem, wohing^en die innere Folic 24 we- spicchcnden beheizbaicn Formgebungselementen 44 verse- 

aentlich diinner, beispielsweise 0,1 mm, stark sdn kann. lien sdn,wohiqgegen die Sonotrode 38 in Blickrichtupg auf 

Femer kdnnen die >forsprange 26 kegd-, pyrandden- oder die Fig. 2 gesehen unterhalb des l>%ertdls 20 an diesem in 

Bteinfbrmig ausgebildet sein und lassen sich vorzugsweise einer Auf- und AbwSrtsbewegung ftlr dnen Formgebungs- 

durch Atzen oder Galvamsieren erzeugen, wie dies auch bd 65 vorgang angrdft Das Bandmaterial halt dabei seine Aus- 

SchneidfoHen fiir Rotations-Stanzvorrichtungen erfolgt. richtung nach der FJg. 2 bei. Dabei kann das Gegenhalteteil 

Dabei bilden sich Hguren mit Kankenwinkdn von ca. 60^. 40 ftir beide AusfUhrungsfoimen beheizt weidea Auf diese 

Auch Stachelwalzoi mit einem gewebeverstflricten 3 bis Art und Weise ist es mO^ch, an zwei gegenUberliegenden 
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StellCT einen Enci^gieeintiBg in das HaftveischLuQmaterial 
mil dem Tragertdl 20 vorzunehmea. Aufgrund des gLelcb- 
m^igeQ.Eaeigie- und Waimeeimragefi isi dabd dn besoa- 
ders BchooeDdes Foimgebungsverfahrea endcht und es 
kommt zu dnem honiogen aufgebauten HaftverachluBtnate- 5 
rial. Anstelle von dnzelnen Formgebungsdementen 44 k6a- 
nen diese audi in Unie untei Weglassen der Zwiscbea- 
wande dne gemdlinig verlaufende Foimgebungsldstc bil- 
den. In einem dahingehenden Pall kann das AbstandsmaB 
zwlschen den Stengelteileo 30 dner Reihe variieren, ohne 10 
daB dies einen schadlidien EinfluB auf die Ferdgungsgenau- 
igkeit batte. Bd der AusfUhrungsform nacb der Fig* 2 ist das 
jeweilige FoimgebungseLemsnt 44 im wesentlichen ah 
ebene Vardefung innerbalb der Sonotrode 38 liegend ausge- 
bildeL Das jeweilige FormgdiuDgselemem 44 k5nnte aber 15 
aucb in Form einer konkaven Ausnehmung (nicht daxge- 
stellt) am untecen &eien Ende der Sonotrode 38 voigesehen 
sdn. In einem dahingebenden Fall wiiiden sich daim konvex 
geformte Kopftdle (nicht daigesteilt) ergeben. Letztere 
Ausgestaltung batte den \^eil, daB ein aufgesetztes Plan- 20 
scben- oder Schlaufenmaterial eines konespondierenden, 
nicht n^er daigestellten Haflveischlufiteils von der Ober- 
seite des Kopfes abgldten und sich zwangsweise am Xopf- 
rand verbaken wUrde, so daB vermdut Schlaufen in Eiogriff 
mil dem Verbakungsmittel kSmen und nicht oben auf den 25 
fireien Kopfenden liegenbleiben wUrden. Mit der dabinge- 
bendea Mafinahme lieBen sicb insbescmdere die Sch^esdg- 
Initswerte fUr dabingehende Vecscfaltisse deutUch erbdhen. 
[0021] Wird die Sooobode 38 in Blickricbtmig auf die 
Fig, 2 gesehen nacb unteo in ihie Arbeitspositioa bewegt, 30 
tibeigieift das Fonngebungselement 44 den oberen Berdcb 
des Kopftdls 32, wobel bd derart abgesenkter Sonotrode 38 
zwLschen dieser und dem Gegenhalteteil 40 eine Fornige^ 
bungszone 46 gebildet isL Scbwingt die Sonotrode 38 mit 
20 kHz und einem Amplitudenwert von vorzugsweise 35 
30 pm, LaBt sich das lt%ertdl 20 langs des Pfeiles 48 fort- 
laufend um jeweils eine Reihe an Veibakungsmitteln wdter 
nacb lechts bewegen und in Blickriditung auf die Fig, 2 ge^ 
sehen ist ganz iccbts der dacin jewdls fertig beigestellte 
Kopfteil32zuseheo.Dieserkennzdchnetsichdadurchau8, ^ 
daB die zunSchst steil nach oben ragenden Kopfleiliippen 50 
einen verbrdterten flacben Rand ausbilden, wobei der nacb 
unten gezogeoe Rand in Richtung des StcngelfuBes die \fer- 
bakungsmoglichkeit mit einem Schlaufenmaterial od dgl. 
deudich verbessert Id der Mitte des Ebpfteils 32 verbleibt A5 
eine konkave Ausnehmung 52, die beispielswdse mit dnem 
Farbstoif, einem KlebstofT; dnem Andhaftmittel od. dgl. 
(nicbt dargestellt) betiillt werden kann. 
[0022] Besonders yoiteilhafl ist es, im Grund des jeweiii- 
gen Formgebungselementes 44 diese mit einer Ausprigung, SO 
beispielsweise in Form von sicb kieuzenden Einzelscbnd- 
dcQ (nicht dargestellt) zu vetsehen, die im spater heigestell- 
ten Kopflbdl 32 ein Kreuzrandehmister od. dgl erzeugen. 
Duicb die dahingehenden Einschnitbe am frdoa Ende des 
Kopfteils 32 wird das Kopftdlmaterial geschwMcht und der ss 
Formgebungsrand klappt endang der jeweiligen Schnlttlinie 
nocb wdt^ nach unten, so daS der Verbakungarand des je> 
weiligen Kopfteils 32 auch ein scharf gezadctes Verba- 
kungsniiister aufweisen kann, was eine yerbesserte ^rhaf- 
tung mit dem beieits angespiocbenen Schlaufen- oder fiO 
Scblingenmaterial eigibt. Mithin Lassen sich deigestait die 
Scbalfestigkdtswerte fUr bekamite HaftveisdaluBteile deut* 
lich eihttbea. Die Untersdte der Sonotrode 38 und mittnn 
aucb die Formgebungselemente 44 sclbst lassea sich bocb- 
genau ferdgen, so daB die Ferdgungstoleranzen fUr die 6S 
Kopftdle 32 gerir^ bemessen sind gegeniiber den bisher ilb- 
lichKi Kalanderwalzen mit ihrui (Jleicbkufproblemen und 
mit ihtem Materialveizugp insbesoodere fUr den Fall, daB 
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die Kalanderwalze entspiecbend behdzt wird. Es hal sich 
als besonda:s gQnsdg erwiesen, die Sonouode 38 in dnem 
Rcequenzberdcb von 17 bis 20 kHz zu beireiben bd ein^ 
Amplitudenbeieich vorzugsweise zwiscben 1pm und 
100^ Vorzugsweise ist dabd des weiteren voigesehen, 
daB das eingesetzteKimststoflmaterLal aus einem biologisch 
abbaubaren llicrmoplast gebildet wird oder aus einem son- 
sdgen Kunststofimaterial, das sich gut verarbdten und gut 
recycebi HBt Des weiteren Lst es vcsteilhaft, die bei dem Ul- 
traschaU-Formgebungsverfohien eingeleitete ErwSrmung 
des Kunststoffmaterials in den Bereicb der zuoidenbaren 
\^catzahl dieses KunststofCmatenals zu legen, so daB auch 
unter WarmeeinduB die WSrmebestandigkeit gesichert ist 
[0023] Bel dner nicht nflher dargesteUt^ AusfUhranga- 
foim kann das bandartige "MgaldL 20 audi in dner Krels- 
fUhrung ttber die Oberseite des Gegoibalteteils 40 (AmboB) 
gefUhit werdKi, Vorzugsweise ist dabei die obere Fiihrungs- 
flache des Gegeohaltetdls 40 nicht als ebene Platte ausge- 
bildet, sondcm vidmehr konvex verlaufend. In entsprechen- 
der Zuordnung ist dann das jeweilige Foimgebungsdement 
44 auch in Form einer leistenf&rmigen Formgebungszooe 
gldchfbrmig konkav ausgebildet. Des weiteren kann auch 
voigesehen sein, daB mehrere Sonotroden 38 altemierend 
das HaftverschluBmaterial bearbdten oder daB mehiere 
FomigebuDgsreihra und FonngebuDgselemente 44 neben- 
einander liegend die gleichzeitigB Bearbeitung von mehro- 
ten Reihen nebeneinaodeiliegender Stengdteile 30 omdgli- 
chen. Femer kann nur dn Tdl der Formgebungsdemente 44 
Profilelemente, wie Schneidmesser od. dgl., aufweisen, 
[0024] Mit dem erfindungsgemaBeo Ultraschall-Fonnge- 
bungsverfahren ist es daniberhinaus mdglicb, sog. back-to- 
back-HaftverschluBteile zu schaffen, also solcbe, die sowohl 
auf der Ober- als auch auf der Unterseite VerschluB-, insbe- 
sondeie V&rbakungselemente tragen. In einem dahingehen- 
den Fdi weist nicht nur die Sonotrode 38 ein entspiechendes 
Formgebungsteil auf, sondem auch das gegeauberliegend 
angeordnete Gegenhalteteil 40. Femer ist der Enezgieeintrag 
mit der Sonotrode derart zu wahlen, daB auf bdden Sdten 
des TVageiteils 20 die Focmgebung erfolgea kann. 

Fatentansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung eincs HaftverschluBtdls 
mit einem band- oder folienartigen TVSgeitdl (20), das 
auf mindestens einer seiner beiden Seiten mit eber 
Meizahl von Vediakungstdlen versehen wird, die je- 
wdls ein Kopfteil (32) aufweisen, das mit dem 'Mger- 
teil (20) Uber ein Stengelteil (30) veibunden ist, da- 
durdi gckennieichnet, daB fUr den Edialt untec^ 
schiedUcher Kcpfgeometrien und/oder unterschiedli- 
cher Kopfformen die Enden der Stcagdteile (30) und/ 
Oder die beidts voigtformtea Xopfteile (32) einem 
Formgebungsverfaiuen mitbds UUraschaU unterzogen 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicb- 
net, daB das ForoigebungsverfEdxren mittels Ultraschall 
vergleichbar einem UltraschallschweiBverfahren 
durchgefUhrt wird und daB eine Sonotrode (38) und/ 
oder ein Gegenhalteteil (40) zur Soaotiode (38) mit 
dnzelnen Formgebungselementea (44) versehen wer- 
den, mit denen die vorgebbaren KopSbrmoi erzeugt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzdch- 
net, daB die Formgebungselemente (44) in mindestens 
einer vorgebbaren Reihe zueinander ISngs der Sono- 
trode (38) angeordnet werden und daB die StengelteUe 
(30) in mindestens einer Reihe veigldchbarer Anord- 
mmg in sdmseidge Anlc^ oder in kopfsddgen Bin- 
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griff tnit diesen Fbrtngebupgsdementen (44) gebiacht 
werden. 

4. VerfahrennachAnspnKh2oder3»dadurdigekeim- 
zeichnet, daB die Soootrode (38) und/oderdas Gegen- 
halt&teil (40) sich fUr den jeweiligen Foimgebuiigsvor- 5 
gang auf- ucd abbewegeo und daB in einer Queirich- 
tung hierzu das IV^geiteiL (20) zwischen einer aus So- 
ootrode (38) uad Gegeohalteteil (40) gcbildeten Form- 
gebungszone bandurchbewegt wild, sobald die Form- 
gebungselemente (44) aufier Eingriff tnit den zu for- 10 
menden Kopftcilen (32) gebracht weiden. 

5. Verfahien nach daem der AnspiUche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die FonngebuDgselemenle 
(44) mit Einschmttea und/oder RofilBiisnehinungea 
UDd/oder Auspj^gungea vecsehen wezden. 15 

6. Verfahien nach dnem der AnspiUche 2 bis 5, da- 
durch gekennzBLchnBU daB die Sonotrode (38) in einem 
Frequenzbeieich von 1 kHz bis 1 MHz, voizugsweise 
im Frcquenzbcrcich von 17 bis 20 kHz, bctricbcn wird 
und daB der Amplitudenbeieich voizugsweise zwi- 20 
schen 1 und 100 pm ausgewahlt win! 

7. Verfahien nach dnem d^ Ansprilche 2 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Gegenhalteteil (40) mit- 
tels einer Heizeinrichtung bebeizt wird 

8. Verfahien nach einem der AnspiUche 1 bis 7, dar 2S 
duich gekennzeichnet, dafi in einem dem Ulraschall- 
Fonngebungsverfiahrea voigeschaltetea Vetfehrensab- 
schnitt ein theimoplastisches Kunststoffmaterial in 
breiigem, plastiscbem, past)5sem oder flUssigem Zu- 
stand einem Spalt zwischen einem Druckweikzeug 30 
(12) und einem Fonnwerioeug (14) zugcfUhit wird und 
diese so angetrieben werden, dafi das 'Mgerteil (20) im 
Spalt gebildct und in einer Itansportrichtung gefiihit 
wird, bei dem als ^rfonnelement am Formweikzei^ 
(14) ein durchgehende HohMume (28) aufweisendes 35 
Sieb (22) verwendet wird und bei dem die Verhakungs- 
teile zumindest teilweise daduich gebildet werden, daB 
das Kunststo££matexial in den HohliSumen (28) des 
Siebes (22) zumindest tciLweise erhBrtet und dafi ein 
SQLchesFQimwerkzeug(14)vorwendet wiidpdasander 40 
vom Druckweikzeug (12) abgekebrten Seite des Siebes 
(22) ein mit dessen Hohlraumen (28) zusammenwir- 
kcndes zweitea Vorformelement (24, 26) aufweist, 
durch das das Kunststofirnaterial im Bereicb der Sufie- 
ren Enden der Stengelteile (30) geformt wild 45 

9. Verfahien nach Anspruch 8^ daduich gekennzeich- 
net, daB die bei dem Ultraschall-Fonngebungsverfah- 
ren eingeleitete Erwarmung des XunststoSmaterials im 
Beieich der zuordenbaren \^catzahl dieses Kunststoff- 
matuials liegt SO 

10. VKfahien nach Anspruch 8 odor 9, daduich go- 
koinzdchnet, daB das eingesetzte Kunststoffinaterial 
aus einem bialogisch abbaubaren Thermoplast gebildet 
wird 
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